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Zur Herstellung von Rohren aus Polyamiden und 
Superpolyamiden benutzt man gewohnlich Strang- 
pressen, aus deren Mundstuck der KunststofF etwa 
240* C warm in Form einer viskosen klebrigen Fliissig- 
keit austritt. Dieses frisch gezogene Rohr mu6 man 5 
dann rasch in kaltes Wasser tauchen, damit es dort 
erstarrt, worauf es noch in besbnderen Vorrichtungen 
gestreckt und aufgeroUt wird. 

Hierbei lassen sich aber der runde Querschnitt 
des Rohrcs, der gewohnKch durch einen leichten lo 
Gas-Oberdruck im Innem des Rohres aufrechterhalten 
wird, und die genauen Abmessungen hinsichtlich 
Durchmesser und Wandstarke nur schwer mit der 
erforderlichen Genauigkeit einhalten, und der er- 
reichbare Durchmesser wird sehr bald durch Unregel- 15 
.mfifiigkeiten in den Abmessungen begrenzt. Aus 
diesem Grand bat man bis heute aus Polyamiden 
nur Rohre geringen Durchmessers herstellen kdnnen. 

Bei der Herstellung von Rohren aus thermoplasti- 
schem WerkstofF (z. B. aus Polyvinylchlorid oder ao 
Polyathylen), die aus dem Mundstuck in pastenartiger 
nichtklebender Form austreten, ist es heute ublich, 
fiir das Formen eine »Kaltduse« zu verwenden, 
die aiis eiiiem von auBen mit Wasser gekilhlten 
Metallrohr besteht, durch das das aus noch hcifiem 25 
Runstistbff bestehende Rohr gleitet, das durch Auf- 
blfihung'gegen die Inhenwand des gekQhIten Metall* 
rolires 'gedruckt wird. 

Eine sdlche Arbeitsweise laBt sich jedoch bei Poly- 
amiden nicht anwenden, wefl sie am Ausgang des 30 
Mundstiickes noch flieDfahig und sehr klebrig sind. 

Manche Werkstoffe, z. B. das Polytetrafluorathylen 
Oder das Monochlor-trifluorathylen, zeigen bei der 
Verarbeitungstemperatur sowohl eine gute Warm- 
festigkeit wie auch nichtklebende Eigenschaften und 35 
die Fahigkeit, sich mit ausreichender mechanischer 
Genauigkeit verformen zu lassen. 

Diese Werkstoffe haben aber den Nachteil, schlechte 
Wirmeleiter zu sejii^ so daO bei der Verformung eine 
Kflhlung von aufien nicht genOgt. 40 

Nach voriicgender Erfindung werden eine Vor- 
richtung und ein Verfahren zum Kalibrieren eines 
aus einer Strangpresse austretenden Rohres aus 
thermoplastischem Kunststoflf, insbesondere einem 
Polyamid, bereitgestellt, wobei diese Vorrichtung aus 45 
einer Hulse mit Durchbrechungen besteht, durch die 
hindurch Wasser von geringerera Druck als im 
Inneren des zu kalibrierenden Rohres herrscht, direkt 
mit der Wandung des Rohres in Kontakt kommt, 
wobei die Vorrichtung dadurch gpkennzeichnet ist, 50 
daB die InnenflSche der Hiilse mit einer Vielzahl von 
DuichfiuBwegen versehen ist, wobei, wie an sich 
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bekannt ist, die Hiilse iiber ihre ganze Lange gleichen 
Querschnitt aufweist und das zu kalibrierende Rohr 
eng umschliefit. 

Insbesondere werden folgende Vorteile durch die 
Erfindung crzielt: 

GroBe Einfachheit in der Ausf iihrung, insbe- 
sondere bei kleineren Durchmessern; 

Erhohung des Kiihlvermogens ; 

die Mdglichkeit, den Druck aiif der AuBenseite 
des stranggepreBten Rohres im Laufe des Eistar- 
rungsvoiganges auf den gewQnschten Wert ein- 
zustellen. 

Nach einer AusfQhrungsform sind in die Wandung 
der HQlse DufchfluBwege (z. B. Rinnen oder Nuten) 
mit so geringemi Querschnitt eingeschnitten, daB der 
zu kiihlende Werkstoff sich nicht unter der Einwirkung 
des, wenn auch geringen Innendruckes darin fest- 
setzen kann, der das Rohr aufgeblaht halt, wcnn in 
diese DurchfluBwege unter geniigendem Dnick Wasser 
eingefuhrt wird. Abgesehen von seiner KUhlwirkung 
tragt hierbei das Wasser auch zur Schmierung der 
Hiilse bd und verhindert ein Festkleben des Rohres 
an deren Wandung. 

509 509/333 
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Me beanspruchte Vomchtimg steUt im Gegeosatz der Oberflache der Form, der sich in einem Behalter 
zu hektmiten Vomchtungcn die folgenden Vorteilc befindet, ist perforiert Es ist dort also lediglich die 
gleichzeitig acher: Kuhlung mit Wasser vorgesehen. 

a) eine hdchstmSgliche stetige KaUbrierung und ^"'^^ Formgebung im Abstand 
M ir-. . w J JO ^ voneinander angeordnete Flatten, die absichtlich nur 

b) den KOTtakt des aus der Stiangpresse austre- mit einem Teii der OberflSche des zu fonnenden 
tendcn Rohres mit Wasscr. Hohlkorpcrs in BerQhrung stehen. Die Flatten sind 

v«-*^-i -^ • J 1 TT-., . . -oneinander so wcit cntfernt, daC das Rohr sich 

f T « ^ ^ ^® 86- zwischen den einzelnen Flatten aufblaht. Mit Hilfe 

samteLtagekoHstantenQuerschnittbesitzendenHfilse ao einer solchen Vorrichtung wird auf keinen Fall eine 
(an sich bekannt) emelt. auf der innen flache Durch- so prazise Kalibrierung erfolgen. wie es erfindimgs- 
floSwege (Rinnen), die schraubenfSrmig ausgebildet gemSB mo^ch ist. 

sem kermcn, dcren Windungen eng aneinanderUegen, Die HJike kann die Form eines Hohlzylindeis oder 
angcordnet sem kSnnen so daB das Rohrmaterial einen beliebigen anderen Querechnitt haben, um 
mchte indrmgen kann, Oder die auch durch eine Folge is rohrfSrmige HohlkSiper irgendwelcher Querschnitts- 
von Flatten gebildet werden kann, deren Zwischen- form heizustellen, z. B. im Qucrschnitt eUiptische, 
Tguine senlaedite Oder paraUele Durch^ge zum quadratische und rechteckige Rohre. 
innern Oec Hulse bilden. Im allgemeinen verwendet Wie bereits angedeutet. kann die Hulse aus einem 
man Ki der Praxis zur Hersteliung enger Rohre Stiick bestehen oder durch mehrere nebeneinander 
spualfermp Rumen ui^ fur weite Rohre Flatten. «. angeordnete Einzelteile gebildet werden, um entweder 
um Eber die stcdge Kalibnerung so prazise wie den Betrieb oder die Ingangsetzung der Rohrher- 
mOglicb zu gcstalten, muB wShrend der Verfestigung stellung zu erleichtem. 

des Rohres eine von auBen wirkende Kraft uber die Sie kann femer in der freien Luft oder in einem 
ganzc Fiache der Vomchtung auf das Material ein- Behalter mit Kuhlwasser angeordnct sein. 

u ■ ^ a'J- vorzugsweise so as Die Abmessungeii des.Innenquerschnitts der Hulse 

emeit, aau die HOlse bei ihrer Inbetriebnahme in h§ngen von dehMassen des herzustellenden Rohres ab, 
emon das ontCT Unterdruck befindliche Wasser unter Beriicksichtigung der wahrcnd der Kuhlung 
mttaltmden GefftB liegt und im Innern des Rohrs mogUchen Schrumpfungen und Verformungen. 
Atmoq>harradnjck heiiadit ffierbei wird das Rohr Das keinen Teil der voriiegendenErfindungbildende 
gln^izei^m direkton Kontakt mit Wasser intensiv 30 Strangpressen-MundstQck kann beliebig ausgebfldet 
adcuWt. Durch HOIsen nut Kuhhnfintcin kann eine scin. Seine Abmcssungen am Austrittsende, die mit 
soich urtensiw Kuhlung nicht erfolgen. Unterdruck denen der erfindungsgemaBen Hulse iibereinstimmen, 
und KuWimgkommen also immer an gleichen Stellen, richten sich insbesondere nach der Art des auszu- 
d. h. hier Qber die ^nze Lfinge der Vorrichtung zur pressenden Werkstofis. der Auspressungsgeschwindig- 
Emwirktmg, wobei der Durchgang des Rohres durch 35 keit, der Betriebstemperatur, dem Abstand zwisdien 
die Vomchtung die Zeit erfordert, die fur eine aus- dem Anfang der Hulse und don Austrittsende des 
gezcichnete KShlung und Kalibrierung notwendig ist. Strangpressen-Mundstucks, der Form des herzustel- 
Das Wasser hlQt die Obciflachen des Rohres blank lenden Robies usw. 

und verhindCTt ein FestUebwu Die Hfllse muQ so lang sein. daB das Rohr aus 

jMKannte Veifaluen und Vorrichtungen erfordem 40 ihr in f estem Zustand austritt und durch den in ihrem 
Oe EREUgung ones Uberdruckes im Innern des Innern herrschenden Druck nicht verformt werden 
litres. InsbesMdCTe Polyamide sind jedoch gegen kann. Im BedarfsfaUe setzt man mehrere gleiche 
UDot<wi«c emplmdiic^ und der im Innern eines Hfllsenelemente fugendicht oder nicht fugendicht an- 
A ^SL angewendete Uberdruck vcrursacht einander, wobei ihre Stellung zueinander in der 

Aufblfihungei^ wemi mcht ein ReiBen des Rohres. 45 LSngsrichtung unverSnderlich oder auch . reguUerbar 

Dies ist msbesondere bei Schwanktmgen der Diffe- ist. . . 
renz der Drucke innerhalb und auBerhalb des Rohres Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist die Hulse 
der FaU. Aus diesem Grund bendtigt man bei bekann- so gestaltet, daB sie auf einem Teil Ihrer Lange oder 
tra Vornchtungen fiir die geoaue ReguUMung des fiber ihre ganze Lfinge hinweg mehrere unmittelbare 
UDo^rucks erne Emnchtuhg zur Zufiihrung einer so DurchfluBwege fur Wasser durch ihre Wandungen 
meUbarea Maige ones Gases (allgemein Stickstoff), aufweisL Sie kann beispielsweise aus einem Rohr 
das unter Druck emgebkisen wird. bestehen, das an zahlreichen SteUen durchbohrt ist 

>tatt nun im Innem des Rohres einen Uberdruck oder dureh em MetaUgewebe gebildet wird, das 
von ^«en Torr aufrechtzuerhalten, herrscht nach entlang eines Zylindermantels angeordnet und vorteil- 
i°^-^^.f ? Atmospharen- 55 haft sogar zylindrisch gewebt ist oder noch zweck- 

druck, wfihraid die Kflhlflussigkeit bei Unterdruck mSBiger aus einem oder mehrerenFSden oder Drfihten, 
^J!t^ •^-^^^y^'^^^^.^ einen Gasverlust, die schraubenfSrmig aufgewlckelt sind und die in 
»^! *«JP™dcdjfierenz konstant zu ihrer Form gefaalten und in die KQhlflQssigkdt ein- 
halten. W« erw^hnt, treten beim Arbeiten in dieser getaucht werden. 

Wose kerne A^lfihungen des Rohres oder sonstige 60 Der Faden oder Draht kann aus jedem WerkstofiF 
Storungcn auf. Das unter Atmospharendruck stehende bestehen. der sich f Or die BerQhrung mit dem Kunst- 
H«i^ ZS!^ ^ ^ semcm Durchgang durch die stoff in der Strangpresse eignet. Er kann z. B. aus 
niuse oime^rung der Kahbnerung zersagen. Folyamid, Folytetrafluorathylen oder auch aus MetaU 

iiam ATboten mit bekannten Vorrichtungen und bestehen. Die Erfahrung hat gezeigt. daB im Fallc 
Vcrfahrcn findet keine gleichzeitige 65 eines Metalldrahtes. z.B. aus Kupfcr. durch die 
SS^SSf l°1 direktem Kontakt reichliche Schmierung, die auf die Flussigkeit zuriick- 

S^h J!f Form bekannt, in der zufOhren ist. in die die sehr durchlfissige Hiilse ein- 

sicb das warme KunststofTmatenal bewegt Der Teil taucht. das Festklebcn des hindurehgleitenden Kunst- 
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stoffes an der Wandung verhindert und die Wlrme 
besser abgeleitet wird. 

Eine andere, auch bereits angedeutete Ausfiihrungs- 
form der Hulse ist durch eine Anordnung der Einzel- 
teUe gekennzeichnet, bei der diese miieinander so 
verbunden sind, daB sie zusammen aneinander die 
Waiidung der HuJse bilden, wobei zwischen ihnen 
Aussparungen frei bleiben, die eine unmittelbare Be- 
ruhrung der Kuhlfliissigkeit mit dem zu kuhlenden 
Rohr ermoglichen. 

Man erreicht auf diese Weise zahlreiche Vorteile 
hinsichtlich der Leichtigkeit der Durchfuhrung der 
Kalibrierung, der Moglichkeit der Anpassung an 
wirklich alle beliebigen Querschnitte, der Starrheit 
und Unverformbarkeit des Rohres, wobei diese 
letzteren Eigenschafteii' besonders wicbtig sind, wenn 
es .sich urn die Herstellung von Rohren mit groBem 
Durchmesser handelt 

Die Einzelteile sind in Bewegungsrichtuhg des zu 
kalibrierenden Rohres hihtereinander angeordnet Sie 
wesien Offnxingen auf, deren Umfange die Quer- 
schnitte der Haise bilden. 

Die Einzelteile sind . oft so angeordnet, daB ein 
Rand jedes von ihnen eine Mantellinie des Hiilsen- 
kanals biidet, wobei die Zwischenraume zwischen den 
Einzelteilen dann ebenf alls den Mantellinien folgen. 

Die Einzelteile konnen Flatten oder Ringe oder 
auch Stangeh sein. 

Die Erfindung ist f iir die Verarbeitung aller Kunst- 
stoffe brauchbar, bei denen es auf eine rasche Abkuh* 
lung ankommt oder eine solche nicht sch§dlich ist 
(z, B. fur Polyamide, Polyathylen usw.). 

Die an Hand der Zeichnungen gegebene weitere 
Beschreibimg einzelner Ausf lihrungsformen der Erfin- 
dung macht die Vorrichtung und ihre Anwendung 
verstandlicher. 

If i jg.' 1 ist ein Axialschnitt durch eine Ausifiihrungs- 
fonn der Erfindiing; 

Fi g; 2 ist ein Schnitt entiang der Linie n~II; 

F i g. 3 zeigt in gf dBerem MaBstab einen Schnitt 
durch eine Rflle, die in der Innenwandung der Hiilse 
vorgesehen ist; 

F i g. 4 ist ein Langsschnitt einer Ausf iihrungsform 
mit einem schraubenformig aufgewickelten Draht; 

F i g. 5 ist ein Querschnitt entiang der Linie V-V; 

Fig. 6 und 7 sind Teil-Langsschnitte von zwei 
Ausfilhrungsformen, die in bezug auf die Form des 
schraubenf5rmig aiifgeroUten Drahtes abgewanddt 
sind; 

F i g. 8 bis 10 beziehen sich auf Ausf lihrungsformen, 
die in bezug aiif den Aufbau der Hillse abgewandelt 
sind; 

F i g. 1 1 ist ein Querschnitt durch eine Httlse, die 
aus zueiniahder parallelen Flatten aufgebaut ist, die 
quer zur Achse des Ganges angeordnet sind; 

F i g. 12isteinLangsschnittentlangder Linie XII-XII 
der Fig. 11; 

Fig. 13 zeigt in groBerem MaBstab einen Teil- 
schnitt einer Platte und des abgerundeten Randes 
ihres Fensters; 

F i g. 14 und 15 sind analoge Ansichten einer etwas 
anderen Ausfuhrungsf orm, bei der die Flatten parallel 
zur Achse def HQlse angeordnet sind. 

Bei der in F i ig. 1 bis 3 dargestellten Ausf uhrungs- 
form ist 1 das Strangpressen-Mundstuck, das einen 
ringformigen DurchlaB 2, aus dem das aus Kunststoflf 
bestehende Rohr 3 austritt, sowie einen Mittelkanal 4 
hat, durch den man unter atmospharischem Druck 



ein Gas, z. B. Stickstoff, in das Innere des Rohres 3 
einbiast, um es aufgeblaht zu hlaten. In einem bestimm- 
ten Abstand von dem Mundstuck 1 befindet sich die 
Hiilse 5, deren zylindrischer Kanal 6 denselben Innen- 
5 durchmesser hat, wic der AuBendurchmesser des 
fertigen Rohres sein soli. Dieses Rohr, das durch 
den Druck des Stickstoffs gegen den Kanal 6 gedriickt 
wird, wird durch bekannte Mittel in Richtung des 
Ffeiles 7 gezogen. Die Hiilse 5 besteht vorteilhaft aus 
10 FolytetrailuorEthylen oder einem ahnlichen WerkstoflF. 
In die Wandung des Kanals 6 ist eine Schraubennut 8 
eingeschnitten, die bei dem hier dargestellten Beispiel' 
iiber den einen Teil der Bohrung rechtsdrehend und 
iiber den anderen Teil linksdrehend verlauft, wobei 
15 diese beiden Teile der Nut an einem gemeinsamen 
Fuhkt 9 zusammentreffen, von dem aus sich vorzugs- 
weise tangential ein DurchlaB 10 erstreckt, durch den 
Kuhlwasser zuflieBt Das durch die Nut 8 fliefiende 
Wasser lauft bei fl an den Enden der Nut ab. Es 
20 ermoglicht eine unmittelbare Kuhlung des Kunststoff* 
rohres 3 und gleichzeitig eine Art Schmierung zwischen 
dem Rohr und der Wandung der Hiilse, wodurch die 
nichtklebenden Eigenschaften des fur die Hiilse 5 ver- 
wendeten Kunststoffs noch verbessert werden. Der 
25 Kanal 6 ist naturlich so lang, daB das Rohr daraus 
in festem Zustand nicht mehr verformbar. aus- 
tritt. 

Die Nut 8 hat vorzugsweisc ctwa ein Profil, wie in 
F i g. 3 gezeigt, sie besitzt eine scharfe Kante Sa an 
30 der Seite, auf der das stranggepreBte Rohr ankommt, 
und eine gegeniiberliegende Kante SZr mit stirkerer 
Abschragung, durch die die Bewegung und Verteilung 
einer dunnen Wasserschicht zwischen dem Rohr 3 und 
dem Kanal 6 erleichtert wird. 
35 Bei der beschriebenen AufsUhrungsform ermoglicht 
der zwischen dem Ende des Mundstiicks 1 und dem 
Eintritt in die Hiilse 5 bestehende Abstand infolge der 
fiieBfahigen BeschafTenheit der aus dem Mimdstuck 
austretenden Masse die Verwendung einer Hiilse mit 
40 einem Querschnitt, der von dem des Mundstiicks 
abweicht. Man kann also mit ein und demselbea 
Mundstuck durch geeignete Querschnittsbemessung 
der Hulse Rohre von beliebigem Querschnitt her- 
stellen. 

45 Bei der in F i g. 4 dargestellten Ausf iihrungsform 
wird die Hiilse, die in diesem Beispiel einen kreis- 
fdrmigen Querschnitt hat xmd in die das aus dem 
Mundstuck kommende Kunststoffrohr 3 gleitet, durdi 
einen Metalldraht 20 gebildet,- der schraubenformig 
so mit fast dichtra Spiralfugen aufgeroUt ist, wobei der 
Innendurchmesser der Spirale dem auBeren Durch- 
messer des Rohres 3 entspricht Die Spirale wird 
zwischen L§ngsschienen 21 gehalten, die zweckmaBig 
auf der mit der Spirale in BerGhrung stehenden Seite 
55 mit einer Art Verzahnung22 mit abgerundeten Ein- 
kerbungen versehen ist, in die die Windungen der 
Spirale passen, die auf diese Weise gut im erwunsch- 
ten Abstand gehalten werden. Die Schienen 21 werden 
ihrerseits durch Halteringe23 gehalten, an denen sie 
60 angelotet sein konnen. Die so geblldete Anordnung 
kann in einen Behalter eingetaucht sein, der die 
Kuhlfiiissigkeit enthalt und dessen Wande durch 
Locher durchbrodien sind, die den Durchgang des 
zu kiihlenden stranggepreBten Rohres ermdglichen. 
65 Wie in den F i g. 4 und 5 gezeigt ist, kann der aus der 
Spirale und den Teilen 21 und 23 bestehende Aufbau 
jedoch auch in einem Zylinder24 liegen, der fiir 
eine Kreislauffuhrung von Kuhlflussigjceit eingerichtet 
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ist Diese Flussigkeit tritt in den Zylinder durch ein Unterdrticken und den zu erzielenden Leistungen 
Rohr 25 ein» strdmt zwisd&en den Schienen 21 ent- auszuwahlen und einzustellen. 

lang der Spirale, ist zwischen den Windixngen der In Fig. 9 ist femer der Zylinder 24 in einem 
Spirale21 stindig mit dem zu kiihlenden Rohr 3 in Bebalter36 eingetaxicht gezeigt, der mit Flussigkeit 
Beruhrung und tritt dann durch das Rohr 26 aus. 5 bis zu einer gewissen Hdhe 37 gefiillt ist. Das Rohr 
Die Schienen 21 sind zweckmaBig mit Nasen 27 bewegt sich durch die Offnungen 38 in den Wanden 
versehen, durch die sie zugleich mit der Spirale an des Behalters 36, und die durch diese Ofifnungen aus- 
der Innenwandung des Zylinders 24 zentriert werden. tretende Flussigkeit wird in Ablaufleitungen 39 auf- 
Dieser ist an bdden Enden durch eingeschraubte gefangen. 

B5den 28 verschlossen, die mit Bohrungen 29 ver- lo Die Ausfuhrungsform der F i g. 10 ist geeignet, 
seben aind, in denen die Enden der Schraube zentriert den Einbau auswechselbarer Spiralen von verschiede- 
sind und durch die das zu kUhlende Rohr 3 gleltet. nem Durchmesser in denselben Zylinder zu enndg- 
Die Spirale kann natiirlich auch durch die Bdden 28 lichen. Die Boden 28 des Zylinders 24 besitzen eine 
herausragen und braucht nicht mit den AuBenfllchen Ofifhung 40 von einem Durchmesser, der grdBer ist 
dieser Boden abzuschneiden, wie dies in der Zeichnung 15 als der Durchmesser der groBten in Frage kommenden 
gezeigt ist Spirale. Diese Offnung 40 ist mit einem Gewinde 

Der die Spirale bildende Draht kann femer an versehen und kann Zwischennnge 41 aufnehmen, die 
Stelle des kreisf 5nnigen Querschnittes jeden beliebigen selbst wieder zur Auf nahme der jeweiligen Spiralen 
anderen Querschnitt haben, beispieftweise einen ovalen geeignet sind. Eine Halteschraube 42 dient zur Siche- 
(F i g. 6) Oder xechtBckigBn (F i g. 7) Querschnitt. ao rung des Zwischenringes 41 gegen Verdrehung nach 

In Fig. 6 ist dne Ausfiihrungj^orm gezeigt, bei seinem Einsatz. 
der die die HUlse fur das sCranggepreBte Rohr bildende Anstatt eines kreisformigen Querschnittes kann 
Spirale nur an ihren beiden Enden in den B5den 28 der geometrische Zylinder, um den die Spirale ge- 
gehalten wird, wofiir sie aber ausreichend steif sein wickelt ist, auch einen ovalen oder sonstigen Quer- 
mufi. Die Bdden habcn hiefbei eine Art Gewinde 32, 25 schnitt haben, wodurch man in der Lage ist, durch 
das der Steigerung der Spirale entspricht und in das Kiihlung und Erstarrung darin Rohre herzustellen, 
diese eingeschraubt werden kann. Der linke Boden die einen ovalen oder anderen Querschnitt haben. 
ist selbst in dem Zylinder 24 eingeschraubt Er nimmt Zur Herstellung einer derartigen Spirale genugt es, 
zuerst die Spirale auf, deren Ende man in sein Ge- den Draht, durch den sie gebildet wird, um emen 
winde S einsetzt. Der rechte Boden hat eine glatte 30 Dom mit ovalem oder ahnlichem Querschnitt zu 
zylindrxsche Wand 33. Man schraubt ihn auf die wickeln, den man anschlieBend herauszieht. Man 
Spirale auf, um ihn in dem Zylinder 24 festzuhalten kann so auch Spiralen herstellen, die etwa fiir die 
xmd hilt ihn durch eine Klemmschraube 34 fest. Herstellung von Rohren mit quadratischem oder 

Die Ausfuhrungsform nach F i g. 9 ermoglicht die rechteckigem Querschnitt usw. geeignet sind. 
Einwirkung unterschiedlicher Unterdrucke oder auch 35 In jedem Fall wahlt man den Durchmesser des 
verschieden hoher Temperaturen entlang des Weges, die Spirale bildenden Drahtes sowie die zwischen 
den das Rohr im Inn^n des durch die Spirale gebil- den Windungen bestehenden Zwischenraume (die sich 
deten Kanalx zu durchlaufen hat. Die Anordnim^ iibrigens auch von dem einen Ende der Spirale nach 
der Spirale 20 des Zylinders 24 und der Boden 28 dem anderen hin verandem konnen) in Abhingigkeit 
kt di^dbe wie in F i g. 8, das Innere des Zylinders 24 40 von den in Frage kommenden AuBmaBen, z. B. je 
ist hier jedoch in drei Kammem Ci, Cg und c« durch nach. dem Durchmesser des zu formenden Rohres 
die Winded unterteilt. Jede dieser Kammem. erhSIt imd seiner Wandstarke.. 

aus dezL Behfihem bxfbt, 6g kommende KOhlfiCkssigkeit . Bei der in F 1 g. 1 1 bis 13 dargestellten AusfQhrungs- 
und gibt diese dann in die BehSlter b^'y b^* b^ ab, form wird die Hulse durch eine Anordnung von 
wobei alle diese Behliter einen gieichbleibenden 45 Metallplatten. 50 gebildet, die parallel zueinander eine 
FKissigkeitsspieg^ aufweisen. Bei dem Beispiel nach hinter der anderen in der Bewegungsrichtung des zu 
der Zdcfanung sind die Behilter imterhalb der Vor- kuhlenden Rohres (Pfeil / in Fig. 12), d. h, quer zu 
richtong liegeaad gezeigt, d^ Umlauf wird dabei den Mantellinien des Kanals angeordnet sind. Aus 
durch dca Hdhcnxmteiidiied zwischen den Fliissig- jeder dieser Flatten ist z. B. ein Fenster 52 ausgestanzt, 
keitsspiegeln hervorgerufen, der hter mit hj\ h^^ h^' 50 das genau die Form des auBeren Querschnitts des 
bezeidmet ist In den drei Kammem hensc^t ein herzustellenden Rohres hat Die Zeichnung zeigt der- 
Druck, der unter dem atmosphftrischen Druck liegt artige Fenster, die die Form eines Rechtecks haben; 
Der Unteidnick in diesen Kanmsem en^richt jeweils sie k5nnen jedoch selbstverstandlich auch jede andeie 
den Hdhenuntersciiieden h^^ der FlCissigkeits- Form besitzen, so daB die Anordnung also jeder 

Spiegel und den Yeiiusten an Beschickung. Dieser 55 beliebigen Querschnittsfonn des Rohres angepaBt 
Unterdruck, der skh infolge der groBen Durchlassig- werden k^n. Wie in Fig. 13 gezeigt ist, sind die 
keit des durch die Spirale gebildeten Kanals der Render der Fenster vorzugsweise durch eine besondere 
AuBenwand des stranggepreBten Rohres mitteilt, Bearbeitung abgerundet, so daB keine scharfen 
ennOglicht ein enges Anlieged des Rohres an der Kanten vorkommen, die die Oberflachenbeschaffen- 
Innenwandung des Kanals, ohne daB hlerbei eine 60 heit des zu kuhlenden Rohres beschadigen kdnnten. 
AufbULhung des Rohres auf einen iiber dem atmo- Die Flatten sind so zu einander angeordnet, daB ihre 
sph&isdien Druck liegenden Druck erforderlich ist Fenster 51 aufeinander ausgerichtet sind und daB 
Die Wirkong des Unlerdnicks kaim, wenn sie aus weiterhln zwischen je zvirei aufeinanderfolgenden 
dnon wichtigen Gnmd angestrebt wird, auch durch Flatten immer ein Zwischenraum 52 vorhanden ist» 
eine oder mebxere Pompen, vorzugsweise Kolben- 65 der der KiihlflUssigfkeit eine freie Bewegung zwischen 
pumpen, oder durch iigend^ Verfahren zum An- den Flatten ermoglicht, um die auBcrc Obcrfl&che 
saugen von FKissigkeit erreicht werden. Die Kenn- des durch die auf einanderfolgenden Fenster laufenden, 
tmte dieser Vonichtans^ sind je nacdi den ben6tigten zu kuhlenden Rohres zu bespiilen. Bei einer derartigen 
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Anordnung in den ubereinanderliegenden Flatten 
befindlichen Bohnmgen 54 und durch Abstandstucke 
55 hindurchgehen, die zwischen den Flatten die ge- 
wunschten Abstande herstellen. Das Ganze befindet 
sich in einem Behalter 56, dcr die Kuhlflussigkeit 5 
enthalt und mit Zufuhrungen 57 fur den Zu- und 
AbfluB dieser Fliissigkeit versehen ist. Die End- 
fiUchen des Behalters. die zu den Flatten parallp 
verlaufen. sind natiirlich fur den Ein- und Austritt 
des zu kuHcnden Rohres mit ebensolchen Fenstern xo 
versehen wie die Flatten. 

In der Zeichnung sind Flatten dargestellt, die die 
gleiche GrOfie haben wie die Behalter, um die ge- 
nannten Flatten in der Waagerechten gut zentrieren 
zu konnen, die jedoch eine etwas geringere Hohe 15 
besitzen, um zwischen den unteren und oberen Ran- 
dem der Flatten und dem Boden sowie an der Ober- 
seite des BehSlters Durchlasse58 zu lassen, damit 
alle Zwischenraume zwschen den Flatten unmittelbar 
mit der Zufuhrung und dem AbfluB der Fliissigkeit ao 
in Verbindung stehen. FuBteile 59, die mit den Flatten 
ein Ganzcs bilden und auf dem Boden des Behalters 
ruhen, dienen zuni Zentrieren der Flatten der Hohe 
nach. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 14 und 15 25 
sind die Flatten 50 nicht quer zur Bewegungsrichtung 
des zu kUhlenden Rohres, sondem parallel zu dieser 
Bahn derart angebiacbt, daB ihre Randcr^O eine 
geradlinige Mantellinie des von dem Rohr durchlau- 
fenden Weges bilden. Es ist leicht einzusehen, daB 30 
man auf diese Weise Hiilsen mit einem beliebigen, 
der Form des Rohres angepaBten Querschnitt erhalten 
kann. Bei dieser Ausfiihrungsf orm konnen die Rander 
60 der Flatten 50, an denen das Rohr entlang lauft, 
ihre Spuren in der Wand des Rohres hinterlassen, 35 
so daB man ein geriffeltes Rohr erhalt. Die Flatten 50 
kann man in der Wcise in dem gewunschten Abstand 
voneinander halten, daB ihre Enden in Nuten 61 
greifen» die in zwei Endplatten62 vorgesehen sind, 
die miteinander durch Bolzen63 verbunden sind. 40 
Das Ganze ist in einem BehSlter zugeordnet, durch 
den die Kuhlfltissigkeit fiieBt. Zur Erleichtenmg des 
Umlaufes dieser Fliissigkeit konnen noch LScher64 
in den Flatten vorgesehen sein. 

Abgesehcn von dcr Tatsache, daB die Flatten eine 45 
starre Hiilse bilden, wodurch es moglich wird, Hiilsen- 
kanSle von beliebiger Form und Abmessung zu bilden, 
liegt einer der Vorteile der in den Fig. 11 bis 15 
gezeigten Ausfiihrungsformen darin, daB die Flatten 
wenn sie aus einem gut warmeleitenden Werkstoflf 50 
bestehen, zur Ableitung von Warme von der Wandung 
des Rohres und zur Vcrteilung dieser Wfirme auf 
dem ganzen Rohrumfang in die sie umspQlende 
Fliissigkeit beitragen. 

Wie die in F i g. 5 bis 10 beschriebenen Hulsen 55 
eignen sich auch die Hulsen nach Fig. 11 bis 15 
zur Erzeugung von Unterdruck an der AuBenseite 
des Rohres, so daB dieses hinreichend stark gegen 
die Wandung des Kanals gedriickt wird. 

Selbstverstandlich fallt es auch in den Rahmen 60 
der Erfindung, wenh man Flatten aus mehreren 
miteinander verbundenen Sttlcken herstdlL Die Flatten 
konnen auch bei der Ausfuhrungsform dcr Fig. 11 
und 12 auf eine Ringform und bei der der F i g. 14 
und 15 auf geradlinige StSbe beschr§nkt sein. 65 

Anstatt aus getrennten, miteinander verbundenen 
Teilen zu bestehen, k5nnen die Flatten aus einem 
massiven Stiick hergcstellt sein. 
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Fatentanspriiche: 

1. Vorrichtung zum Kalibrieiren eines aus einer 
Strangpresse austrctenden Rohres aus thermo- 
plastischem Kunststoflf, insbesondere einem Foly- 
amid, wobei diese Vorrichtung aus einer Hiilse 
mit Durchbrechungen besteht, durch die hindurch 
Wasser von geringerem Druck als im Inneren des 
zu kalibrierenden Rohres herrscht, direkt mit der 
Wandung des Rohres in Kontakt kommt, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innen- 
flache der Hiilse (5, 20, 50) mit einer Vielzahl 
von DurchfluBwegen (8, 52) versehen ist, wobei, 
wie an sich bekannt ist, die Hulse iiber ihre ganze 
Lange gleichen Querschnitt aufweist und das zu 
kalibrierende Rohr (3) eng umschlieBt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die DurchfluBwege auf der 
Innenflache der Htilse (5, 20. 50) Rinnen (8) sind, 
die vorzugsweise schraubenfSrmig auf der Innen- 
flache verlaufen. 

3- Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rinne (8) auf der vorderen 
Seite, in der Bewegungsrichtung des zu kublenden 
Rohres gesehen, eine schaife Kante (8a) und auf 
der gegeniiberliegenden Sdte eine abgeschragte 
Kante (Sb) hat. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hulse (5. 20, 50) aus einem 
nichtklebenden KunststofF besteht 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hiilse (20) durch einen 
Oder mehrere Driihte gebildet wurd, die schrauben- 
f 5rmig aufgewickelt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hulse (20) in einem die 
Kiihlflussigkeit enthaltenden Behalter (36) liegt und 
Schienen und Halteringe (21, 23) vorgesehen smd, 
durch die die Hiilse (20) in diesem Behalter (36), 
der mit Zu- und AbfluBoffnungen (25, 26) 
fur die Kuhlflussigkeit versehen ist, befestigt 
wird. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der um die Hiilse (20) angeord- 
nete Behalter (36) in mehrere Abteilungen unter- 
teilt ist, die Kiihlflussigkeit in verschiedenen 
Zustanden (Temperatur, Druck) aufhebmen k6n- 
nen, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 und;6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hiilse (20, 50) durrfi eine 
Anordnung von Einzelteilen gebildet wird, die 
derart miteinander verbunden sind, daB sie nach- 
einander die Wandung der Hiilse bilden, wahrend 
zwischen ihnen Aussparungen frei bleiben, die 
DurchfluBwege (52) fur die Kahlfliissigikeit bilden, 
und daB die Einzdteile in der Bewegungsrichtung 
des zu kalibrierenden Rohres hinterdnander an- 
geordnet sind, wobei diese Einzelteile Offhungen 
(51) aufweisen, deren Umfange die Querschnitte 
der Hiilse bilden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einzelteile so angeordnet 
sind, daB ein Rand (60) jedes dieser Einzelteile 
eine Mantellinie des Hiilscnkanals bildet. 

10. Verfahren zum Kalibrieren eines aus einer 
Strangpresse austrctenden Rohres aus thermo- 
plastischem Kunststoff, bei dem das zu kalibrie- 
rende Rohr duich ein Kalibrierrohr geffihrt, dabei 
die AuBenflache des zu kalibrierenden Rohres un- 
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mittdbar mit Kiihlfltlssigkeit bcaufschlagt und im 
Inneren des zu kalibrierenden Rohres dn Ober- 
druck gegentlber dem auf seiner AuBenseite wir- 
kenden Dnick aufrediterfaaltea wird, daduich ge- 
kennzeichnet, 6aB im Inneren des zu kalibrierenden 5 
Rohres atmospUrischer Druck aufrechterhalten 
wird. 
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